BEST AVAILABLE COPY 

BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 



Prioritatsbescheinigung iiber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 


Aktenzeichen: 
Anmeldetag: 
Anmelder/lnhaber: 
Bezeichnung: 


103 55 090.9 


24. November 2003 


Schumag AG, 52076 Aachen/DE 


Verfahren zum Bearbeiten von Ziehgut und Ziehgut- 
fertigungsanlage 


Prioritat: 
IPC: 


20. Mai 2003 DE 103 23 108.0 


B 21 C 1/00 


Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der 
spriinglichen Unteriagen dieser Patentanmeldung. 


ur- 


Munchen. den 23. Juli 2004 
Deutsches Patent- und Markeinamt 
Der Prasident 
Im Auftrag 


CERTIFIED COPY OF 
PRIORITY DOCUMENT 


Nov. 24 '2000 16:36 +49 2421 405010 Kanzlei "Liermann-Castell" #0418 P . 006 


Verfahren zum Bearbeitean von Ziehgut und Ziehgutfertigungsanlage 

Die Erfindung betrifft zum einen ein Veifehren rum Bearbeiten von Ziehgut, 
insbesondere von Stangen- und robrfbrmigen Ziehgut aus Metall, bei wel- 
chem das Ziehgut mittels einer mehrstufigen Zieheinheit durch je einen 
5 Ziehstein gezogen wird. Zum anderen betrifft die Erfindung eine Ziehgutfer- 
tigungsanlage mit einer mehrstufigen Zieheinheit und wenigstens einer End- 
fertigung. 

Sowohl Verfahren als auch Sehgutfertigungslinien zum Bearbeiten eines 
Ziehgutes sind aus dem Stand der Technik hinlanglich bekannt. Bei den be- 
10 kannten Verfehren und Ziehgutfertigungslinien wird ein Halbzeug mittels 
einer Oder mehrerer Ziehvorrichtungen durch einen Ziehstein Oder mehrere , 

Ziehsteine gezogen und hierbei in eine gewUnschte Form gebracht. Beim 
Durchgang durch den Ziehstein wird das Ziehgut, bedingt durch die von der 
Ziehvorrichtung aufgebrachten KrSfte, entsprechend umgefonnt. Hierbei ti- 

15 beitragen die Ziehvorrichtungen jeweils eine Hauptziehkraft auf das Ziehgut, 
die derart hoch gewahlt ist, dass das Ziehgut mittels einer Ziehvorrichtung 
dutch den jeweiliget\ Ziehstein gezogen wird, so dass die notwcndige Um- 
formarbeit geleistet werden fcann. AnschlieBend wird das gezogene Ziehgut 
in der Regel in Korbe gewickelt imd fur eine Weiterbearbeitung einer End- 

20 fertigung bereitgestellt. Da nahezu aUe mechanisierten Arbeitsprozesse in 
den bekannten Produktionslinien nait enormen Geschwindigkeiten vorge- 
nommen werden, ist eine Ziehgutfertigungslinie insbesondere hinsichtUch 
Schnittstellen zwischen d«a einzelnra. Bearbeitungsvorrichtungen, in draen 
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das Ziehgut unterschiedliche Arbeitsprozesse durchlauft, besonders stOran- 
jEaUig. Dies triffi vor allem in solchen Bereichen zu, in denen einzelne Bear- 
beitungsgeschwindigkeit zueinander stark variieren, da hierdurch ein 
gleichmaBiger Bearbdtungsfluss des Ziehgutes in der Ziehgutfertigungslinie 

5 verhindert wird. Oftmals koimnt es iasbesondere deswegen ru Stdrungen im 
Bearbeitungsablauf, wodurch auch die Gefahr eines Unfalls im Bereich die- 
ser Schnittstellen besonders hoch ist. Gerade bei Ziehgutfertigungslinien, bei 
welchen das Halbzeug mittels mehrerer Ziehvorrichtungen durch mehrere 
entsprechende Ziehsteine gezogen wird, warden besonders hohe Transport- 

10 geschwindigkeiten des Halbzeuges erzielt. Hierdurch sind derartige Ziehgut- 
fertigungslinien besonders anMUg hinsichtUch StOrungen beim Obergang 
von einer Ziehvomchtung zu eincr weiteren Bearbcitungsvonichtung. 

Neben den Ziehgutfertigungslinien mit zwei oder mehr hintereinander ge- 
schaltetcn, jeweils mit einem entsprechenden Ziehstein zusanunen wirken- 

15 den Ziehvorrichtungen sind ebenfiills Ziehgutfertigungslinien bekannt, die 
lediglich eine Ziehvorrichtung aufweisen, mit welcher ein Halbzeug durch 
einen Ziehstein gezogen wird. So ist aus der europaischen Patentschrift EP 0 
036 410 Bl und aus der deutschen Offenlegungsschrift DE 26 35 437 Al 
eine Anlage zum Bearbeiten, wie Entzundem, Pragen und/oder Ziehen, und 

20 nachfolgendem Richten von Draht beschrieben, bei welcher eine ftir eine in 
dieser Druckschrift beispielhaft als Ziehstein aufgefishrte erste Bearbei- 
tungseinrichtung erforderliche hohe Zugkraft durch ein von mehreren 
Drahtwindungen umschlungenes, motorisch angetriebenes Spill als Ziehvor- 
richtung aufgebracht wird. Hierbei wird von dem Spill die wesentliche 
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Hauptzugkraft auf den Draht iibertragen, so dass der Draht mittels dieser 
Hauptzugkraft durch zumindest eine Bearbeitungsvorrichtung der Ziehgut- 
fertgungslmie transportiert wird. Bin dem SpiU nachgeschaltetes Treibrol- 
lenpaar ist dafiir vorgesehen, dass der Draht anschlieBend betiiebssicher ei- 

5 ner Richtvorrichtung zugelRihrt wird. Durch die hier gewahlte MogUchkeit 
einen Draht mittels des Spills durch eine erste Bearbeitungsvorrichtung der 
Ziehgutfertigungsanlage zu tramsportieren, wird erreicht, dass die dariibcr 
hinaus zum sicheren ZuMiren des Drahtes an eine weitere Bearbeitungsvor- 
richtung vorgesehenen TreibroUenpaare ledigUch geringe Fuhnragskrafte auf 

10 den Draht tibertr^en mtissen. so dass die Gefahr eines Schlupfes zwischen 
den Treibrollenpaaren und dem zu ziehenden Draht wesentlich verringert ist. 

Sowohl das Spill als auch die TreibroUenpaare werden von einem einzigen 
AntriebsTOOtor angetrieben. 

Des Weiteren ist aus der Patentschrift US 5,927,131 ein Vetfahren bekannt, 
15 in welchem ein mit einer Kupferschicht tiberzogener Draht unter anderem 
durch einen Ziehprozess mittels eines nicht naher erlauterten Ziehsteins von 
der den Draht einhollenden Kupferummantelung befireit und der von der 
Kupferummantelung befreite Draht einer Drahtsage zu gefthrt wird. Um den 
Draht vollstandig zuvor von der Kupferummantelung zu trennen, durchlauft 
20 der Draht darUber hiiiaus chemische sowie physikahsche Bearbeitungspro- 
zessc. Hierbei wird der zu bearbeitende E)raht von einer Bereitstellungsrolle 
abgewickelt und Uber mehrere UmlenkroUen durch eine Beaibeitungsanlage 
gefUhrt. um anschheBend auf eine Endspule aufgewickelt zu werden. Der auf 
der Endspule aufwickelte und von der Kupferummantelung geloste Draht 
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wird datm filr eine Bearbeitung an einer Drahtsage bereitgestellt. Um den 
Draht dutch die Bearbeitungsanlage sicher zu fiihren, ist eine der 
Umlenkrollen sowie die Endspule mit Motoren ausgestattet, so dass der 
Draht mit einer vorbestimmten Geschwindigkeit sicher durch einzelne Be- 
5 reiche der Drahtentmantehmgsanlage transportiert wird. 

Es ist Aufgabe vorliegender Erfindung, bekamite Ziehgutfertigungslinien bei 
gleicher Sicherheit in ihrer Produktivitat zu erhohen bzw. bei gleicher Pro- 
duktivitat sicherer zu gestalten. 

Die Aufgabe der Erfindung wird 2aun einen von einem Verfahren zum Bear- 
10 beiten von Ziehgut, insbesondere von stangen- und rohrfdrmigem Ziehgut 
aus Metall, gelOst, bei welchein das Ziehgut mittels einer mehrstufigen Zieh- 
einheit durch mehrere Ziehsteine gezogen wird, die mehrstufige Zieheinheit 
vvenigstens zwei jeweils hinter einem Ziehstein angeordnete Ziehvorrichtun- 
gen lunfasst, die jeweils eine Hauptziehkraft in das Ziehgut einleiten, um 
15 dieses jeweils durch den der jeweihgen Ziehvorrichtung yorgelagerten Zieh- 
stein zu Ziehen, und das Ziehgut nach dem Verlassen der mehrstufigen Zieh- 
einheit kontinuierlich einer Endfertigung zugefiihrt wird. 

Insofem wird nach dem erfindungsgem^en Verfahren das Ziehgut zunachst 
unmittelbar hintereinander zwei Ziehprozessen unterzogen, woher es zu- 
20 nachst von einer ersten Ziehvoixichtung durch einen crsten Ziehstein und 
dann kontinuierlich von einer zweiten Ziehvorrichtung durch einen zweiten 
Ziehstein gezogen wird, um anschhefiend kontinuierlich einer Endfertigung 
zugefiihrt zu werden. Somit unterscheidet sich das erfindungsgemaBe Ver- 
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fehren vom Stand der Technik einerseits, hinsichtlich Anlagen mit mehrstu- 
figen Zieheinheiten, dadurch, dass das Ziehgut kontinuierlich einer Endfarti- 
gung zugefiihrt wird und andererseits, hinsichtlich Anlagen mit einer einstu- 
figen Zieheiniieit und einer kontinuierlich nachgeschalteten Endfertigung, 

5 dadurch, dass das Ziehgut kontinuierlich eine mehrstufige Zieheinheit durch- 
lauft. Hierbei ist dutch das erfindungsgemaBe Verfahren gegenOber erstercn 
Stand der Technik die Betricbssicherheit dadurch erhOht, dass eine bei ho- 
hen Geschwindigkeiten .durchgejEUhrtes Zwischenlagem in Korben, aus de- 
nen das Ziehgut moglicherweise ausbrechen kann, vermieden wird, wahrend 

10 die Produktivitat dadurch gesteigert wird, dass Abbrems- und Beschleuni- 
gungsvorgange in diescn KOrben vermieden werden. Selbiges gilt fur zweite- 
ren Stand der Technik, wetm das Ziehgut zimftchst einem separaten. getrenn- 
ten Vorziehschritt unterzogen wird. Wird andererseits bei zwcitercm Stand 
der Technik durch hohere Ziehgeschwindigkeiten versucht, die Produktivitat 

15 zu steigem, so sind diesem aufgrund der FlieBgrenzen des Ziehguts deri 
notwendigen Zugkrafte und der moghchen Leistungskraft der Ziehvorrich- 
tung enge Grenzen gesetzt, durch die insbesondere wieder die Betriebssi-. 
cherheit gefShrdet bzw. reduziert wird. 

Das kontinuierliche Zufiiia-en des Ziehgutes von der mehrstufigen Ziehein- 
20 heit zu der Endfertigung bedeutet im Konkreten, dass wesentlich weniger 
Schnittstellen zwischen unterschiedUchen Bearbeitungszonen und einzehien 
Bearbeitungsvorrichtungen an einer Ziehgutfertigungsanlage vorhanden sind 
als bisher. Hierdurch ist das vorliegende Verfehren zum Bearbeiten eines 
Ziehgutes und damit auch die gesamte Ziehgutfertigungsanlage wesentlich 
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weniger storungsanf^ig und betriebssicherer. Zudeich ist sotnit auch die 
Unfallgefahr verringert, so dass die Arbeiten beim Ziehen von Ziehgut durch 
das erfindungsgemaBe Verfahren im aUgemeinen wesentlicb sicherer gestal- 
tet sind. j 

5 Im vorliegenden Fall versteht man \mter einer mehi stufigen Zieheinheit meh- 
rere in Reihe geschaltete Ziehvorrichtungen. Hierbei sind vorzugsweise ent- 
weder mindcstens zwei oder mehrere Raupenzuge oder zwei oder mehrere 
, SchlittenziehvoiTichtungen in Reihe geschaltet. Da Ziehvorrichtungen glei- 
f# Cher Bauart untereinander leichter auf eirie Bearbeitungsgeschwindigkcit 

1 0 synchronisiert werden kOnnen, weist eine mehrstufige Zieheinheit in der Re- 
gel auch gleichartige Ziehvorrichtungen auf. Dies jschlieBt jedoch nicht aus, 
dass unterschiedhche Ziehvorrichtungen, wie bei^ielsweise eine Raupen- 
zugvonichtung und eine Ziehschlittenvorrichtung in Reihe geschaltet sein 
kOnnten. Gerade mehrstufige Zieheinheiten eiwachen extrem hohe Ge^ 

15 schwindigkeiten an ihrem Ausgang, da das Ziehgut bei jedem Durchgang 
durch einen Ziehstein eine hdhere Materialgeschwindigkeit erreicht. Genau 
diese hohen Geschwindigkeiten fiihren zu den vorgenannten Problemen im 
Stand der Technik. 

. i ■ • ■ 

Um besonders schnell ein optimales Ziehergebnis zu erzielen, ist vorzugs- 
20 weise vor jeder Ziehvorrichnmg ein Ziehstein aiigeordnet, durch welchen 
das Ziehgut gezogen wird. Insbesondere, wenn sine Ziehgeschwindigkeit 
des Ziehgutes hinter einem Ziehstein wesentUch hoher ist als die Ziehge- 
schwindigkeit des Ziehgutes vor dem jeweiUgen Ziehstein, kann es unter 


i 
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Umstanden vorteilhaft sein, wenn uaterschiedliche Bauarten von Ziehvor- 
richtungen hintereinander angeordnet sind. Beispielsweise kann es sinnvoU 
sein» hinter einer Ziehschlittenvorrichtung eine Raupenzugvorrichtung anzu- 
ordnen, cia mit einer Raupenzugvorrichtung in der Regel hohere Bearbei- 
5 tungsgeschwindigkeiten erzielt werden kOnnen als mit einem gleichwertigen 
Ziehschlitten. Somit konnten baulich besonders einfach groBc Geschwindig- 
keitsunterschiede in eiiizelnen Bereichen der Zieheinheit ttberbruckt werden. 

Unter dem BegriflF „Ziehvoirichtung" wird vorliegend eine Vorrichtung, mit 
welchCT ein Halbzeug bzw. ein Ziehgut durch die vorliegende Ziehgutferti- 
10 gungslinie transportiert wird, bezeichnet. Im Sinne der Erfindung wird mit 
einer derartigen Ziehvorrichtung die Hauptzugkraft auf ein Ziehgut aufge- 
bracht, um dieses durch einen zugehGrigen Ziehstiein hindurchzuziehen. Es 
versteht sich, dass neben solchen Ziehvorrichtungen eine oder mehrere Fiih- 
rui^- Oder Fdrdereinrichtungen in oder an der Ziehgutfertigungslinie vorge- 
15 sehen sein kOnnen, um ein sicheres ZufUhren eines Drahtes zu einer weiteren 
Bearbeitungsvorrichtung, wie beispielsweise zu einer Richtvorrichtung, in- 
nerhalb der Ziehgutfertigungshnie zu gewahrleisten. Hierbci ist jede Zieh- 
vorrichtung derart ausgebildet, dass jede Ziehvorrichtung unabhtogig von 
1^ einer weiteren Ziehvorrichtung, insbesondere von einer nachgeschalteten 

i 20 Oder vorgeschalteten Ziehvorrichtung, ein Halbzeug bzw. Ziehgut selbstan- 
dig durch den zugehorigen Ziehstein bejRirdem kann. Vorzugsweise verfugt 
eine im Sinne der Erfindung verwendete Ziehvorrichtung einen eigenstandi- 
gen Antriebsmotor, so dass eine fflehvorrichtung hinsichtUch einer weiteren 
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Ziehvorrichtimg innerhalb der vorUegenden Ziehgutfertigungsanlage autark 
betrieben werden kann. 

Der Begriff „EndfeTtigung" umfesst in vorUegender Angelegenheit jegliche 
. Bearbeitungsvorrichtungen, die an dem Ziehgut ttber den eigentUchen Zieh-^ 
5 vorgang hinaus eine Zwischenfeitigung oder Endfertigung vomehmen. Bei- 
spielsweise kann die . Endfertigimg eine Richtvonichtung, eme Trennvorrich- 

tung, eine Umspulvoirichtung oder eine Wickelvorrichtimg sowie Kombina- 
tionen tmter diesen Vomchtungen aufweisen. 

: Unter einer „Schmttstelle" versteht man Bereiche der Ziehgutfertigungsanla- 
10 ge, welche sich zwischen einzelnen Bearbeitungsbereichen der Ziehgutferti- 
gungsanlage befinden. Beispielsweise verkdipert der Cbergangsbereich zwi- 
schen der Zieheinheit und der Endfertigung eine deraitige Schnittstelle. 

Mit der Bezeichnung ,Jcontinuierliche Zufahning" versteht man ini Su^^ 
Erfindung das direkte Zufiihrcn des Ziehgutes von der Zieheinheit zu der 
15 Endfertiguiig bzw. von einer Ziehvorrichtung zu der nachsten. Hierbei ist 
insbesondere wenigstens ein Abschnitt der durch das Ziehgut gcbildeten 
Materialbahn zu jedem Betriebszeitpunkt, abgesehen von EinfSdelvorgSn- 
^ gen, Anfahr- oder Haltevorgtogen oder StOrfallen, in Bewegung. Wahrend 

desi Nonnalbetriebs ruht somit das Ziehgut als ganzes nie, wie dieses bei- 
20 spielsweise in KOrben, auf HaspeUi oder bei ahnlichcn Anordnungen der Fall 
ware, mit denen das Ziehgut von einer Tcilvorrichtung der Anlage zur 
nachsten transportiert wtirde. 
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Das Ziehgut wird also nicht wie herkOmmlich „batchweise". beispielsweise 
in Korben, von der Zeiheinheit zur Endfertigung gefilhrt, sondero ..online" 
. von einem Ausgang der Zieheinheit zu einem Eingang der Endfertigung ge- 
\ fbrdert. Hierbei steht das Ziehgut insbesondere standig unter Kontrblle der 
5 Anlage, spdass auch bei schneUcn Geschwindigkeitswechseln, wie sie bei- 
spielweise bei einem Notaus aujftreten kfinnen, das Ziehgut standig geftihrt 
und somit unter KontroUe ist. Hierdurch lasst sich die Sicherheit erhebUch 
erhChen. 

Die kontinuierliche Zufuhnn^ hat gegenttber der batchweisen Zufiihnmg 
10 beispielsweise den Vorteil, dass das Ziehgut beim Bearbciten insgesamt we- 
niger Arbeitsprozesse und damit auch weniger Schnittstellen in der Ziehgut- 
fertigungsanlage durchlauft und damit die Betriebssicherheit des gesamten 
Verfahrens erhdht ist. 

Dariiber hinaus wird die Aufgabe der Erfindung von ciner Ziehgutferti- 
15 gungsanlage mit einer mehrstufigen Zieheinheit, bei welcher die mehrstufige 
Zieheinheit weaiigstens zwei jeweils hinter einem Ziehstein angeordnete 
Ziehvorrichtungen umfesst, die jeweils eine Hauptziehkraft in das Ziehgut 
einleiten, und mit wenigstens einer Endfertigung gelOst» wobei ein Ausgang 
der Zieheinheit gegentiber einem Eingang der Endfertigung derart angeord- 
20 net ist, dass ein Ziehgut direkt von dem Zieheinheitsausgang zu dem Endfer- 
tigungseingang gelangt. Mittels einer derartigen Ziehgutfertigungsanlage 
kann das hier vorliegende Bearbeitungsverfahren vorteilhaft reahsiert wer- 
den, <la insbesondere durch die mehrstufige Zieheinheit mit wenigstens zwei 
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voneinander unabhangig arbeitenden Ziehvoirichtungen und die zugeherigen 
Ziehsteine das vorUegende Bearbeitungsverfahren besonders betriebssicher 
dixrchgefUhrt wird. Zusatzlich ist es m6gUch, ein Halbzeug in eiriem kontinu- 
ierUchen Beaibeitungsprozess unterbrechungsfrei mehrfach durch wenigs- 
5 tens zwei Ziehsteine zu ziehen, so dass das gezogene Ziehgut unroittelbar 
ohne Zwischenlagening einer Endfeitigung, wie beispielsweise einer 
Schneid- bzw. Trennvoirichtung, zugeflihrt wild. 

Zwar steUt die Eingangs erwahnte Bearbeitimgsanlage gemaB der EP 0 036 
f% 410 Bl mit dem angetriebenen Spill tmd den nachgeschalteten Treibrollen- 
10 paaren eine Bearbeitungsanlage dar, in welcher auf das zai bearl>eitende 
Halbzeug bzw. auf das zu bearbeitende Ziehgut zwei voneinander getrennt 
wirkende Transportmittel auf das Ziehgut eine Zugkraft ausuben. Jedoch 
iibertragt lediglich das Spill die Hauptzugkraft auf das Ziehgut, wobei die 
Treibrollenpaare nur Ftthrungskrafte auf das Ziehgut ausiiben, um einen si- 
15 cheren Transport des Ziehgutes durch eine Richteinrichtung zu gewahrlcis- 
ten. Daruber hinaus sind beide Transportmittel durch einen gemeinsamen 
Motor angetrieben, so dass die Transportmittel und der Motor insgesamt als 
eine Ziehvorrichtung anzusehen sind. Das es sich bei der hier beschriebenen 
Antriebseinrichtung lediglich um eine einzehie Ziehvorrichtung handelt, 
20 zeigt sich auch schon allein in der Tatsache, dass jedes Transportmittel fiXr 
sich nicht in der Lage ist, das Ziehgut betriebssicher durch die Bearbeitungs- 
anlage zu transportieren. 
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Selbst wenn die Transportmittel mit getrennten Motoren angetrieben werden 
solhen, wie etwa in dem in der vorliegenden Druckschrift genannten Stand 
der Technik hinsichtlich der DE 26 35 437 Al beschrieben, ist ein Treibrol- 
lenpaar nicht als eine Ziehvorrichtung im Sinne der Erfindung zu verstehen. 

5 da insbesondere ein TriebroUenpaar keine genftgend groBe Ziehkraft zum 
alleinigen Transport auf ein Ziehgut ausOben kann und da dieses nicht mit 
einem Ziehstein zusammenwirkt. Die beschriebenen Triebrollenpaare iiber- 
nehmen hierbei eher Fiihnmgsaufgaben, urn das Ziebgut einer Bearbeitungs- 
vonichtung zuzufiihren und das Ziehgut betriebssicher einer Richtvorrich- 

10 tung zuzufilhren. 

Im Gegensatz zu den bisher bekannten Verfahren zum Bearbeiten von Zieh- 
gut und Ziehguffertigungsanlagen ist der wesentliche Vorteil vorhegender 
Erfindung darin zu sehen, dass ein Ziehgut insbesondere mehrstufig durch 
mehrere Ziehsteine in einran ununterbrochenen Bcarbeitungspipzess gezo- 

15 gen wird, wobei dies mit einer dei-art groBen Geschwindigkeit geschieht, 
dass die Ziehvorrichtungen erstmals in der Lage sind, ein Ziehgut derart 
schnell durch eine Ziehgutfertigungsanlage zu befordera und dabei zu bear- 
beiten, so dass das bearbeitete Ziehgut online einer Endfertigung zugefiihrt 
wird, wobei die Endfertigm^ idealer Weise mit einer maximalen Bearbei- 

20 nmgsgesdiwiadigkeit betrieben werden kann. 

Der Begriff „direkt" beschreibt im Sinne der Erfindung nicht nur unraittelbar 
gegeniiberhegende Ein- und AusgSnge der Zieheinheit, sondem dariiber hin- 
aus auch Anordnungen bzw. eine Ziehgutfertigungsanlage, bei denen der 
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Ausgang einer Zieheinheit und der Eingang einer Endfertigung versetet ini- 
einander angeordnet sein kdnnen. Das Wesen des Begriffes „direkt" ist im 
Sinne der Erfindung nicht primar in einem Abstandsmass zwischen zwei 
Bauteilcn oder Baugruppen zu sehen. Wesentlich ist es hierbei vielmehr, 
5 dass das Ziehgut kontinuierlich zwischen einem Ausgang der Zieheinheit 
und dem Eingang der Endfertigung gefordert wird. 

Eine derartige Anordnung zwischen dem Ausgang der Zieheinheit und dem 
Eingang der Endfertigung ermOglicht es erst, dass das Ziehgut im Wesentli- 
(j^ Chen geradlinig zwischen der Zieheinheit und Endfertigung geferdert wird, 

10 wobei auch gebogene Streckenabschnitte durch die Angabe „geradlinig" 
erfesst sind, solange die Vorschubbewegung des Ziehgutes nicht zur Ganze 
umgekehrt ist. 

Da eine derartige Ziehgutfertigungsanlage wesentiich weniger Schnittstellen 
zwischen eiiizelnen Bearbeitungsbereichen aufweist als dies bei hcrkommh- 
15 Chen Ziehgutfertigungslinien der Fall ist, ist die Gefahr einer Stdrung sowie 
eine damit einhergehende UnfaUgefahr filr Bedienpersonal wesenthch ver- 
ringert. Dies gjlt insbesondere im HinbUck a\rf heikommliche Ziehgutferti- 
gungslinien, bei welchen im Anschluss an eine Zieheinheit in einem Korb 
gewickelt wird. 


(0 


20 DarQber hinaus wird die Aufgabe der vorliegenden Erfindung kumulativ 
bzw. altemativ von einem Verfehren zum Beaibeiten von Ziehgut, insbescm- 
dere von Stangen und rohrf&nnigMn Ziehgut aus Metall, geldst, bei welchem 
das Ziehgut mittels einer mehrstufigen ffleheinheit durch mehrere Ziehsteine 
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gezogen wird, vsnd die mehrstufige Zieheinheit wenigstens zwei jeweils hin- 
ter .einem der Ziehsteine angeordnete Ziehvorrichtungen umfasst und das 
Ziehgut mit einer Temperatur oberhalb der Umgebungstemperatur einer 
Endfertigung zugeflihrt wird. 

5 Eine besonders bevorzugte VerfaOirensvariante sieht vor, dass das Ziehgut 
mit eine Temperatur oberhalb 30 *C Oder oberhalb 80 °C, vorzugswcise o- 
berhalb 100 'C, der Endfertigung zugeflihrt wild. 

Liegt die MaterialtOTiperatur des Ziehgutes oberhalb der Umgebungstempe- 
ratur, lasst sich das Ziehgut in der Regel mit wesentlich geringeren Bearbei- 
10 tungskrtften bearbeiten. Vorteilhafterweise sind durch die geringeren Bear- 
beitungskrafte die einzelnen Bearbeitungsprozesse wesentlich leichter zu 
beherrschen, sodass sich die Gcfahr einer Betriebsstorung und gegebenen- 
falls einer Gefehrdung des Bedienpersonals wesentlich verringert. 

AuBerdein veibessert sich die energet^che GesamtbUaDZ des gessmten Be- 
15 arbeinmgsverfehrens eriieblich, da beispielweise die Energie, welche beim 
Ziehen des Ziehgutes aufgebracht wurde, in Form von WSimeenergie im 
weiteren Prozessverlauf wesenthch besser genutzt wird. 

Zusatzlich ist auch der Einsatz kleinerer dimensionierter Werkzeuge als her- 
kdmmlich mOglich, da ein erhitztes Ziehgut mit geringeren Kraften bearbei- 
20 tet werden kann. 

Vorteilhaft ist auch, dass das Ziehgut. welches mit einer Temperatur ober- 
halb der Umgebungstemperatur bearbeitet wird, zum einen wesenUich bes- 
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sere Umformvmgseigenschaften aufweist und zum anderen die Gefahr einer 
Rissbttdiing. insbesondere an der Olberflache des Ziehgutes, wesentlich ver- 
ringert ist. Letztercs ist besonders voiteilhaft. wenn das Ziehgut bei der End- 
fertigung aufgewickelt oder aufgespuh wird. 

5 Eine weitere Verfahrensvariante sieht vor, dass das Ziehgut mit einem 
Hauptgeschwindigkeitsvektor entlang einer Bearbeitimgsstrecke gefordert 
wird und der Hauptgeschwindi^eitsvektor kontinuierlich von einem An- 
fengsbereicb der Zieheinheit zu einem Endbereich der Endfertigung zeigt. 
Vorteilhafterweise durchlauft das Ziehgut bzw. der Hauptgeschwindigkeits- 
10 vektor des Ziehgutes vom Anfangsbereich der Zieheinheit bis zum Endbe- 
reich der Endfertigung keine Umkehrbewegung - keine Richtungsumkehr 
der Bewegung des Ziehguts, also keinen Bewegungsrichtungswechsel der 
sich bewegenden Materialbahn, - sondem wird im Wesentlichen in nur eine 
Hauptrichtung bewegt. Hierdurch wird das gesamte Bearbeitungsverfehren 
15 bedeutend sicherer, da die bei dem eher geradlinig gefiihrten Ziehgutes auf- 
tretenden Bearbeitungskrafte im Wesenthchen gleich gerichtet und deshalb 
gut beherrschbar sind. Darttber hinaus bcdcutet eine Umkehrbewegung auch 
einen erhebhchen Energieverlust, da das Ziehgut zunSchst abgebremst und 
dann in entgegengesetzte Richtung wieder beschleunigt werden muss. 

20 Unter dem Begriff „Bearbeitungsstrecke" versteht man im vorliegenden Zu- 
sammenhang diejenige Strecke, auf welche das Ziehgut von einem Einlauf- 
bereich der Zieheinheit zu einem Auslaufbereich der Endfertigung gefiihrt 
und gefordert wird. Es versteht sich, dass diese Strecke neben einer geradli- 
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nigen Fuhrung auch eine von der geradlinigen Fiihrung abweichenden Fiih- 
njng, beispielsweise eine bogenformige Fxihnmg, aufweisen kann, solange 
das Ziehgut auf dem Wcg bzw. auf der Strecke zwischen dem Einlaufbe- 
reich der Zieheinheit und dem Auslaufcereich der Endfertigung keine Rich- 
5 tungsumkehr durchlauft. 

Wie Eingangs schon erwahnt, kaon die mehrstufige Zieheinheit aus unter- 
schiedlichen Ziehyomchtungen zusammengesetzt sein. Um daruber hinaus 
die Ziehgutfertigungsaiilage auch an unterschiedlichen Anforderungen hin- 
sichtlich der Endfertigvmg eines Ziehgutes anpassen zu kOnnen, kann die 
10 Endfertigung wenigstens eine Richtvorrichtung und/oder wenigstens eine 
TrenHvorrichtiing aufweisen. Insbesondere im Zusammenspiel mit einer 
Richtvorrichtung ist eio nahezu linearer X)bergang zwischen Zieheinheit und 
Endfertigung vorteilhafl, da hierdurch die bendtigte Richtenergie auf ein Mi- 
nimum beschrankt werden kann. 

15 Vorteilhafter Weise witd das Ziehgut umnittelbar nach dem Verlassen der 
Zieheinheit in der Endfertigung gerichtet und gegebenenfalls auf LSnge ge- 
schnitten. ohne dass das Ziehgut zwischen der Zieheinheit und der Endferti- 
gung zwischengelagert weiden muss, wie es bei heikOmmlichen Ziehgutfer- 
tigungslinien der Fall ist. . 

20 Es versteht sich, dass die Endfertigung neben einer Richtvorrichtung 
und/oder einer Trennvomchtung kumulativ oder alteraativ auch wenigstens 
eine Umspulvonichtung und/oder wenigstens eine Aufwickclvorrichtung 
auiweisen kann. 
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Weitere Vorteile, Ziele und Eigenschaften der vorliegenden Erfindung wer- 
den anhand nachfolgender Erlautening anliegender Zeichnung beschrieben, 
in welcher >beispielhaft verschiedene Ziehgutfertigungsanlagen beschrieben 
sind. 

> Es zeigt 

Figur 1 eine Ziehgutfertigungsanlage mit einer Zieheinheit aus zwei in 
Reihe geschalteter RaupenzUgen und eine daran direkt an- 
schlieBende Endfertigung mit einer Trennvonichtung, 

Figur 2 eine weitere Ziehgutfertigungsanlage niit einer Zieheinheit aus 
10 ' zwei in Reihe geschalteten Ziehschlittenmaschinen und eine 

daran direkt aiischlieBende Endfertigung mit einer Wickelvor- 
richtung, 

Figur 3 eine weitere Ziehgutfertigungsanlage mit einer Zieheinheit aus 
einem Rai^enzug und einem Ziehschlitten, die in Reihe ge- 
15 schaltet sind, und mit einer daran anschlieBenden Endfertigung 

mit einer Richtvorrichtung und 

Figur 4. eine letzte Ziehgutfertigungsanlage mit einer Zieheinheit aus 
einem Ziehschhtten und einem dahinter angeordneten Raupen- 
zug sowie mit einer daran direkt anschlieBenden Endfertigung 
20 mit einer Trennvorrichtung. 
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Die in der Figur 1 gezeigte Ziehgutfertigungsanlage 100 besteht im Wesent- 
lichen aus einer Zieheitiheit 101 und einer Endfertigung 102. Die Zieheinheit 
101 sctzt sich aus zwei Raupenziigen 103 und 104 zusammen. die hinterein- 
ander angeordnet sind. Vor jedem Raupenzug 103 und 104 ist ein Ziehstein 
5 105 bzw. 106 angeordnet. Die Endfertigung 102 besteht in diesem Ausimi- 
ningsbeispiel aus einer Trennvorrichtung 107. 

Die Zieheinheit 101 und die Endfertigung 102 der Ziehgutfertigungsanlage 
100 sind derart gegentlber angeordnet, dass sich ein Ausgang 108 der Zieh- 
einheit 101 und ein Eingang 109 der Endfertigung 102 unmittelbar gegen- 
10 uber liegen. In diesem Ausfilhrungsbeispiel liegen der Ausgang 108 der 
Zieheinheit 101 und der Eingang 109 der Endfertigung 102 derart gegen- 
aber, dass ein Ziehgut 110, welches von den beiden Raupenziigen 103 und 

104 in Richtung einer Bearbeitungsstrecke 111 durch die beiden Ziehsteine 

105 und 106 gezogen wird, in einem Bereich 112, zwischen dem Ausgang 
15 108 und dem Eingang 109 geradlinig von der Zieheinheit 101 zu der Endfer- 
tigung 102 gefeidert wird. 

Somit wird das Ziehgut 110 nach dem Verlassen des Ausganges 108 der 
Zieheinheit 101 online, dass heiBt direkt und in diesem AusfQhrungsbeispiel 
geiadiinig, dem Eingang 109 der Endfertigung 102 zugejRihrt. Hierdurch 
20 wird das Ziehgut 110 zwischen der Zieheinheit 101 und der Endfertigung 
102 ohne eine nennenswerte Geschwindigkeitsveranderung bewegt, so dass 
. das Ziehgut 110 in der Endfertigung 102 mit der gleichen Geschwindigkeit 
bearbeitet vwd, mit welcher das Ziehgut 1 10 in der Zieheinheit 101 bearbei- 
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tet wird. Vorteilhafter Weise wird das Ziehgut 1 10 im Wesentlichen in alien 
Bereichen der Ziehgutfertigungsanlage 100 kontinuierUch bewegt und bear- 
beitet. Gegentiber der bekannten batchweisen Bearbeitung eines Ziehgutes 
1 10 kann im vorliegenden Fall deshalb von einer „online*'-Bearbeitung des 
5 Ziehgutes 110 gesprochenwerden. 

Die FCrdemchtung entlang der Bearbeitungstrecke 111 des Ziehgutes 110 
erfehrt also insbesondere von einem Zulaufbereich 113 der Zieheinheit 101 
bis zu einem Ablauft>ereich 1 14 der Endfertigung 1 02 keinerlei Umkehrung, 
sondem wird kontinuierUch iii eine Richtung gefUhrt. Die Fdrdeirichtung 
10 verlaujft entlang der Bearbeitungsstrecke 111 von der ZicheiiOjeit 102 in 
Richtung Endfertigung 102. 

Dadurch, dass zwischen dem Ausgang 108 der Zieheinheit 101 und dem 
Eingang 109 der Endfertigung 102 keine.weitcre Bearbeitung, insbesondere 
keine weitere erhebliche mechanische Umformung des Ziehgutes 1 10 vorge- 

15 sehen ist, wird das Ziehgut 110 vom Einlaufbereich 1 1 3 der Zieheinheit 101 
bis ru einem Auslaufbereich 114 der Endfertigung 102 ledigUch den We- 
sentUchen Umformprozessen unterzogen, sodass hierdurch die gesamte Be- 
arbeitungszeit wesenthch verkurzt ist. Die schnellere Bearbeitungszeit ist 
hauptsachlich darauf zurflck zu fiihren, dass das Ziehgut 110 der Endfeiti- 

20 gung 102 nicht wie aus dem Stand der Technik bekannt batchweise zuge- 
fvkhrt wird, sondem numnehr onhne, also kontinuierUch zugefUhrt wird. 
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Dariiber hinaus ist auf diese Weise das Ziehgut sttodig imter definierter 
KontroUe, sodass bei einem Notaus beispielsweise die Eigenbewegung des 
Ziehgutes nicht zu Betriebsst6nmgen fbhren kann. 

Dariiber hinaus eraiOglicht die hohe Endgeschwindigkeit, die das Ziehgut 
5 erreicht; wenn er eine mehrstufige Zieheinheit durchlSuft, einen besonders 
eflfektiven Einsatz der Endfertigung, insbesondere eines Umwicklers. iBSbe- 
sondere wird hierdurch der Einsatz genau einer Endfertigung, insbesondere 
genau eines Umwicklers, fiir genau eine Zieheinheit wirtschaftiich. 

Die in der Figur 2 gezeigte Ziehgutfertigungsanlage 200 besteht ebenfalls 
10 hauptsachlich aus einer Zieheinheit 201 \ind einer Endfertigung 202, wobei 
sich auch hier ein Ausgang 208 der Zieheinheit 201 und ein Eingang 209 der 
Endfertigutig 202 unmittelbar gegenUber liegen. Dadurch wird ein Ziehgut 
210 geradlinig von der Zieheinheit 201 zu der Endfertigung 202 transpor- 
tiert. 

15 Hierbci sind die Zieheinheit 201 und die Endfertigung 202 derart angeord- 
net, dass das Ziehgut 210 von einem Einlaufbereich 213 der Zieheinheit 201 
bis 2U einem Auslaufbereith 214 der Endfertigung 202 geradhnig entlang 
einer FOrderstrecke 21 1 bewegt wird. In diesem Ausfilhrungsbeispiel weist 
' die Zieheinheit 201 zwei in Reihe geschaltete Ziehschlittenmaschinen 215 

20 und 216 auf, die das Ziehgut 210 jeweils durch einen Ziehstein 205 und 206 
Ziehen. Die Endfertigung 202 weist einen Umwickler 217 auf , tnit 'der das 
Ziehgut 210 auf eine Transporttrommel 218 aufgewickelt wird. 
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Die in der Figur 3 gezeigte Ziehfertigvmgsanlage 300 besteht aus einer Zieh- 
einheit 301 und einer Eiidfertigung 302. Die Zieheinheit 301 hat als Ziehvor- 
richtungen zum einen einen vorderen Raupenzug 303 und zum anderen eine 
hintere Ziehschlittemnaschine 316. Die Endfertigung 302 weist eine Richt- 
5 vorrichtung 317 sowie einen nicht dargestellten. aber der Anordnung nach 
Fig. 2 entsprechenden Umwickler 217 auf. Sowohl vor dem vorderen Rau- 
penzug 303 als auch vor demhinteren Ziehschlitten 316 ist jeweils ein Zieh- 
stein 305 bzw. ein Ziehstein 306 angeordnet, durch welchen jeweils ein 
Ziehgut 310 gezogen wird. Auch in diesem Ausfuhrungsbeispiel sind die 
10 Zieheinheit 301 und die Endfertigung 302 derart gegentiber angeordnet, dass 
sich ein Ausgang 308 der Zieheinheit 301 und ein Eingang 309 der Endferti- 
gung 302 direkt gegentiber Uegen. Hierdurch wird das Ziehgut 310 kontinu- 
ierlich und geradlinig von der Zieheinheit 301 zu der Endfertigung 302 ge- 
fordert. Es versteht sich, dass diesbeziigliche, insbesondere auch im Rahmen 
15 der Eigenelastizitat des Ziehguts liegende, kleinere Abweichungen von einer 
Geraden vorgesehcn sein kbnnen. Insbesondere kOnnen Zwischenspeicher 
bzw. Speicherschleifen Oder zwischen zwei Ziehschhttenmascliinen bzw. 
zwischen ZiehscWittemnaschine und Endfertigong gekrflmmte Material- 
bahnabschnitte vorgesehen sein, da hierbei der prinzipielle Ansatz eines 
20 kontinuierlichen Hauptgeschwindigkeitsvektors erhalten bleibt, da das Zieh- 
gut seine Bewegungsrichtung bezuglich sich selbst nicht andert, also nicht 
hin und her bewegt wird, sondem lediglich - gegebenenfells - in einer Um- 
kehrschleife oder.ahnlichem gefuhrt wird. 
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In der Figur 4 ist eine weitere Ziehgutfertigimgsanlage 400 mit einer Zieh- 
einheit 401 und mit einer Endfertigung 402 iUustriert. Die Zieheinheit 401 
besteht aus einem votderen Ziehschlitten 415 und einem dahinter angeordne- 
ten Raupenzug 404. Die Endfertigung 402 umfesst eine Trennvorrichtung 
5 407 ziim AblStagen des gezogenen Ziehgutes 410. 

Die Kombination zwischen ersten Ziehschlitten 415 und zweitem Raupen- 
zug 404 ist insoweit vorteilhaft vorstellbar, da das Ziehgut 410 hinter dem 
zweiten Ziehstein 406 mit einer h6lieren Geschwindigkeit gefbrdert wwden 
muss, als dies hinter dem ersten Ziehstein 405 der Fall ist. Da ein Raupen- 

10 zug 404 im Allgemeinen hOhere FOrdergeschwindi^eiten erreicht als eine 
Ziehschlittenmaschine 415, ist eine derartige Kombination zwischen efster 
ZiehschUttenmaschine 415 und einen dahinter in Reihe geschalteten Rau- 
penzug 404 vorteilhaft, insoweit eine Ziehschlittenanordnung in der Regel 
kostengiinstiger ist. Auch hinsichtlich der Ziehgutfertigungsanlage 400 wird 

15 das Ziehgut 410 von dem Ausgang 408 der Zieheinheit 401 zu dem Eingang 
409 der Endfertigung 402 kontinuierlich und geradlinig gefordert.' 
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Patentanspniche: 

1. Verfahren rum Bearbeiten von Ziehgut (1 10; 210; 310; 410), insbe- 
sondere von stangcn- und rohrfi:|nmgen Ziehgut aus Metall, bei wel- 
chem das Ziehgut tnittels einer mehrstufigen Zieheinheit (101; 201; 

5 301; 401) durch mehrcre Ziehsteine (105, 106; 205, 206; 305, 306; 

405, 406) gezogen wird und die mehrstufige Zieheinheit wenigstens 
zwei jeweils hinter einem der beiden Ziehsteine angeordnete Ziehvor- 
richtungen (103, 104; 215, 216; 303. 316;415, 404) umfasst, die je- 
weils eine Haiiptziehkraft in das Ziehgut einleiten, urn dieses jeweils 

10 durch den der jeweiligcn Ziehvorrichtung vorgelagerten Ziehstein zu 

Ziehen, dadurch gekennzeiehnet, dass das Ziehgut nacK dem Verlas- 
sen der mehrstufigen Zieheinheit kontinuterUch einer Endfertigung 
(102; 202; 302; 402) zugefiihrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeiehnet, doss das 
15 Ziehgut mit einer Temperatur obeihalb einer Umgebimgstemperatur 

einer Endfertigung (102; 202; 302; 402) zugefuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeiehnet, dass das 
Ziehgut mit einer Temperatur oberhalb 30 **C oder oberhalb 80 °C, 
vorzugsweise oberhalb 100 'C, der Endfertigung zugeflJhrt wird. 

20 4 . Verfahren nach einem der Anspitlche 1 bis 3, dadurch gekennzeieh- 
net, dass das Ziehgut mit einem Hauptgeschwindigkeitsvektor (111; 
211; 311; 411) entiiai^ einer Bearbeitungsstrecke befbrdert wird und 
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5. 



der Hauptgeschwindi^eitsvektor kontinuierUch von einem Einlaufbe- 
reich (113; 213; 313; 413) der Zieheinheit zvi eincm Auslaufbereich 
(1 14; 214; 3 14; 4 1 4) der Endfertigung zeigt. 

Ziehgutfertigungsanlage mit einer mehrstufigen Zieheinheit (101; 201; 
301; 401). bei welcher die mehrstufige Zieheinheit wenigstens zwei 
jewcils hinter einem Ziehstein angeordneten Ziehvonichtungen (103, 
104; 215, 216; 309, 316; 415, 404) umfasst, und mit wenigstens einer 
Endfertigung (102), daOurch gekennzeichnei, doss ein Ausgang 
(108; 208; 308; 408) der Zieheinheit gegentiber ein«n Eingang (109; 
209; 309; 409) der Endfertigung derart angeordnet ist, dass ein Zieh- 
gut direkt von dem Zieheinheitsausgang zu dem Endfertigungseirigang 
gelangt. 

6. Ziehgutferdgungsanlage nach Anspnich 5, darfKrcA ^g*eii«e»cA«e^ 
dass die Endfertigung wenigstens eine Richtvorrichtung (317) 

15 und/oder wenigstens eine Trennvorrichtung (1 07) aiifweist. 

7. Ziehgutfertigungsanlage nach einem der Ansprttche 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnei, dass die Endfertigung wenigstens eine Umspulvor- 
richtung und/oder wenigstens eine Aufwickelvorrichtung (217) auf- 
weist. 


20 
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ZusanMoenfessung 

Um hmsichtUch Verfahren zum Bearbeiten von Ziehgut die Sicherheit xv^- 
rend ciner Bearbeitung zu erhOhen, schlagt die Erfmdung ein Verfahren zum 
Bearbeiten von Ziehgut. insbesondere von stangen^ und rohrformigen Zieh- 
gut aus Metall vor, bei welchem das Ziehgut mittels einer mehrstufigen 
Zieheinheit dutch Ziehsteine gezogen wird md das Ziehgut nach dem Ver- 
lassen der mehrstufigen Zieheinheit kontinuierlich einer Endfertigung zuge- 
fiihrtwird. 
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